@ BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




© Offenlegungsschrift 
DE 19911 699 A1 



<§) Int. CL 



G 06 F 17/60 

G 07 C 1/10 



DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



® Aktenzeichen: 

(§) Anmeldetag: 

@ Offenlegungstag: 



199 11 699.7 
16. 3. 1999 
21. 9.2000 



o 
o 



<J> 
o 



LU 



(7i) Anmelder: 

Columbus Consulting GmbH, 97209 
Veitshochheim, DE 

@ Vertreter: 

J Maiwald GmbH, 80335 Munchen 



@ Erfinder: 

Schlereth, Thomas, 97209 Veitshochheim, DE; 
Kaiser, Alexander, 97080 Wurzburg, DE 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Verfahren zur Oberwachung, Steuerung und/oder Optimierung von Prozefc- und/oder Arbeitsprojektplanen 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Oberwachung, 
Steuerung und/oder Optimierung von Prozefe- und/oder 
Arbeitsprojektplanen umfassend die folgenden Schritte: 

- Ermittlung des Ist-Zustandes auf Basis bereits erfa&ter 
Prozeft-und/oder Arbeitsprojektplane von Arbeitseinhei- 
ten, 

- Erfassung wenigstens eines Soll-Prozefc- und/oder Soll- 
Arbeitsprojektplanes wenigstens einer Arbeitseinheit 
durch Angabe von Leistungsmerkmalen, 

- Erstellung modifizierter Prozefc- und/oder Arbeitsplane 
auf Basis des Ist-Zustandes und/oder des Soll-Zustandes 
und der erfaftten Zeit und/oder Leistungsmerkmale fur 
wenigstens eine Arbeitseinheit. 
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Beschreibung 

Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Verfahren zur 
Kontrolle und Steuerung von ProzeBablaufen. Sie hetrifft. 
insbesondere ein Verfahren zur Uberwachung, Steuerung 5 
und/oder Optimierung von ProzeB- und/oder Arbeitspro- 
jektplanen. . 

Bekannte Verfahren zur Steuerung und Kontrolle von Ar- 
beitseinheiten, wie z. B. Maschinen, insbesondere Roboter, 
die im Rahmcn einer festgelegten ProzeBabfolge eingesetzt 
werden, verwenden zumeist eine zentrale Steuereinheit, 
welche die jeweiligen Steuerbefehle Zeit- und phasenge- 
recht an die einzelnen Arbeitseinheiten ubenrrittelt. Diese 
zentralen Steuerbefehle, die der ProzeBabfolge entsprechen 
miissen, sind im allgemeinen durch die vorherige Ablage in 
einem Permanent speicher determiniert. Eine Kontrolle uber 
die tatsachliche Umsetzung der ubermittelten Steuerbefehle 
crfolgt gcwohnlichcrwcisc durch Ubcrtragung des Ist-Zu- 
standes der jeweiligen Arbeitseinheit an die zentrale Steuer- 
einheit. 

Hierbei hat es sich jedoch als nachteihg erwiesen, daB 
uber die Kenntnis der momentanen Auslastung der Arbeits- 
einheiten und die im Rahmen der vorgesehen ProzeBabfolge 
hinaus keine. Moglichkeit besteht, eine veranderte oder be- 
zuglich bestiinmter Leistungsparameter oplimierle Ansteue- 
rung vorzusehen. Dies wird z. B. dann besonders wichtig, 
wenn einzelne Arbeitseinheiten im Rahmen der vorgesehe- 
nen ProzeBabfolge zeitlichen Variabilitaten bzw. Schwan- 
kungen unterliegen, die ein Abweichen vom ProzeBabfolge- 
plan notwendig machen. Es ware deshalb wiinschenswerL 
im Rahmen eines momentanen und projektiven Ist-Sollwert- 
Abgleiches eine Modifizierung der vorgegebenen Steuerbe- 
fehle zu erreichen. Insbesondere konnte auch der Fall auftre- 
ten, noch wahrend der Durchfiihrung einer ersten ProzeBab- 
folge weitere ProzeBabfolgen unter Verwendung einzelner, 
mehrerer oder aller der zur Verfugung stehenden Arbeitsein- 
heiten zu implementieren. Dies fuhrt dann dazu, daB ohne 
eine Kenntnis der tatsachlichen und projektiven Auslastung 
der jeweiligen Arbeitseinheit keine hinsichtlich der Lei- 
stungsparameter der Arbeitseinheiten optimierte Steuervor- 
gabe, im Rahmen eines modifizierbaren Projektplanes mog- 
lich ist. 

Es ware deshalb wiinschenswert, uber ein Verfahren zu 
verfugen, das die genannten Nachteile im Stand der Technik 
vermeidet und es ermogbcht, im Rahrnen eines Verfahrens 
zur Uberwachung, Steuerung und/oder Optimierung von 
ProzeB- und/oder Arbeitsprojektplanen basierend auf der 
tatsachlichen und/oder projektiven Auslastung eine gegebe- 
nenfalls optimierte Modifizierung dieser Plane zu bewirken. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es deshalb, die 
genannten Nachteile im Stand der Technik zu beheben. Die 
Losung der vorgenannten Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung erfolgt. durch die Merkmale des unabhangigen Haupt- 
anspruches, wobei ein Verfahren zur Uberwachung, Steue- 
rung und/oder Optimierung von ProzeB- und/oder Arbeits- 
projektplanen angegeben wird. Weitere vorteilhafte Ausge- 
staltungen der Erfindung sind in den Unter an spruchen ange- 
geben. ErfindungsgemaB umfaBt das Verfahren zur Uberwa- 
chung, Steuerung und/oder Optimierung von ProzeB- und/ 
oder Arbeitsprojektplanen die folgenden Schritte: 

- Eine Ermittlung des Ist-Zustandes auf der Basis be- 
reits erfaBter ProzeB- und/oder Arbeitsprojektplane 
von Arbeitseinheiten; 

- Erfassung wenigstens cincs Soll-ProzcB- und/oder 
Soll-Arbeitsprojektplanes wenigstens einer Arbeitsein- 
heit, durch Angabe von Leistungsmerkmalen; 

- Erstellung rnodinzierter ProzeB- und/oder Arbeiis- 
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plane auf Basis des Ist-Zustandes und/oder des Soll- 
Zustandes und der erfaBten Zeit und/oder Leistungs- 
merkmale fur wenigstens eine Arbeitseinheit. 

Eine Arbeitseinheit im Sinne der vorliegenden Erfindung 
ist jeglicher an der Produktion teilhabender Faktor, wie Pro- 
duktionsmittel, Maschinen, insbesondere Roboter, Lager- 
waren oder auch Humanressourcen. Eine Produktion kann 
im Sinne der Erfindung auch eine Dienstleistung sein. Der 
10 Ist-Zustand der jeweiligen Arbeitseinheiten beschreibt den 
momentanen Betriebszustand dieses Produktionsfaktors. 
Ein Leistungsmerkmal ist eine der jeweiligen Arbeitseinheit 
zugeordnete KenngroBe fur deren auf das Projekt bezogene 
wesentliche Beschreibung, wie ProzeB- und/oder Produkt- 
15 merkmale, etwa bereits geleisteie Betriebszeiten, und/oder 
Fachkenntnisse von Humanressourcen. 

In vorteilhafter Weise ist fur das Verfahren zur Uberwa- 
chung, Steuerung und/oder Optimierung von ProzeB- und/ 
oder Arbeitsprojektplanen eine zentrale, mikroprozessorge- 
20 steuerte Verarbeitungsanlage vorgesehen, die uber Schnitt- 
stellen mit internen und/oder extemen mikroprozessorge- 
, steuerten Datenerfassungsgeraten zur Erfassung derProzeB- 
und/oder Arbeitsprojektplane der jeweiligen Arbeitseinhei- 
ten verbunden ist. Hierdurch erfolgt die Erfassung von Ist- 
Zustanden und/oder Soll-Zuslanden von Test- und/oder Ar- 
beitsprojektplanen samtlicher oder ausgewahlter Arbeitsein- 
heiten, die in Abhangigkeit vorgegebener Leistungsmerk- 
male entsprechend kodiert sind, und Modifizierung der Pro- 
zeB- und/oder Arbeitsprojektplane ausgewahlter Arbeitsein- 
heiten basierend auf Prioritats-, Zeit- und/oder Leistungs- 
merkmalen des oder der Soll-ProzeB- und/oder Soll-Arbeits- 
projektplane, wobei die Soll-ProzeB- und/oder Soll-Arbeits- 
projektplane mit den Ist-Zustanden der ProzeB- und/oder 
Arbeitsprojektplanen der ausgewahlten Arbeitseinheiten ab- 
geglichen werden, und auf Basis der nach den Ist-Zustanden 
noch verfugbaren freien Zeiteinheiten fur die ausgewahlten 
Arbeitseinheiten in Abhangigkeit vorgegebener Zeit und/ 
oder Leistungsmerkmale entsprechend rnodifizierte Zeit- 
und/oder leistungsoptimierte ProzeB- und/oder Arbeitspro- 
jektplane erstellt werden, worin die freien Zeiteinheiten der 
Ist-Zustande durch die benotigten Zeiteinheiten der Soll- 
ProzeB- und/oder Soli- Arbeitsprojektplane belegt werden, 
oder die Zeiteinheitenbelegung der Ist-Zustande und Soll- 
Zustande zur Erstellung neuer ProzeB- und/oder Arbeitspro- 
jektplane in Abhangigkeit vorgegebener Zeit und/oder Lei- 
stungsmerkmale optimiert bzw. modifiziert werden, wobei 
die so eniiittelten neuen ProzeB- und/oder Arbeitsprojekt- 
plane den jeweiligen Arbeitseinheiten zugewiesen werden, 
oder die Zeiteinheitenbelegung der Ist-Zustande so modifi- 
50 ziert werden, daB die Zeiteinheitenbelegung der Sollzu- 
stande unverandert bleibt. 

Vorzugsweise umfassen die ProzeB- und/oder Arbeitspro- 
jektplane Plane fur die Einsatzzeit/Betriebszeit der Arbeits- 
einheiten. 

55 Es ist weiterhin bevorzugt, daB die vorgenannten Arbeits- 
einheiten Maschinen und/oder Humanressourcen umfassen. 

Es hat sich als vorteilhaft fur die vorliegende Erfindung 
erwiesen, daB als Leistungsmerkmale die technischen Ei- 
genschaften von Maschinen, insbesondere Produktivitat 
60 und/oder Leistungseigenheiten, insbesondere Erfahrung wie 
die fachspezifische Einsetzbarkeit von Humanressourcen 
umfaBt sind. 

In bevorzugter Weise umfaBt die zentrale mikroprozes- 
sorgesteuerte Daten verarbeitungsanlage einen Server und 
65 besonders bevorzugt einen Microsoft WINDOWS NT- Ser- 
ver, insbesondere Microsoft Exchange Server, und/oder 
auch LINLJX-Server. 

In vorteilhafter Weise handelt es sich bei den. Schnittstel- 



DE 199 

3 

len um eine Microsoft ODBC- -Schnittstelle, eine Microsoft 
MAPI- Schnittstelle oder dergleichen. 

Es wird bevorzugt, daB die internen und/oder extemen 
Datenerfassungsgeraie Endterrninals sind, hesonders bevor- 
zugt Laptops, Palmtops, PC-Computer, Apple-Computer 
und weitere dem Fachmann gelaufige Datenerfassungsge- 
rate. 

Ein wei teres Kennzeichen der voriiegenden Erfindung ist 
eine fur das Verfahren zur Uberwachung, Steuerung und/ 
oder Optimierung von ProzeB- und/oder Arbeitsprojektpla- 
nen geeignete Software. 

GleichennaBen ist die Verwendung der oben genannten 
Software zur Uberwachung, Steuerung und/oder Optimie- 
rung von ProzeB- und/oder Arbeitsprojektplanen ein charak- 
teristisches Merkmal der voriiegenden Erfindung. 

Weitere Vorteile und Merkmale der voriiegenden Erfin- 
dung treten durch die nun folgende ausftihrliche Bescbrei- 
bung cincs crfindungsgcirtaBcn Ausfuhrungsbcispicls an- 
hand der beigefugten Fig. 1-10 noch besser hervor. Hierbei 
ist jedoch festzuhalten, daB das gezeigte Ausfiihrungsbei- 
spiel in keiner Weise fur die vorliegende Erfindung be- 
schrankend ist. Ebenso ist es offensichtlich, daB dem Fach- 
mann gelaufige Abanderungen und Variationen vorgenom- 
men werden konnen, ohne dabei den Schutzumfang der Er- 
findung zu verlassen. so wie er in den beigefugten A nspr li- 
chen definiert. ist. 

Als Ausfiihrungsbeispiel fur die vorliegende Erfindung 
wird das Ressourcenmanagement und die Kapazitatspla- 
nung/- simulation von Projekten innerhalb einer Firm a dar- 
gestelll. Als Berechnungsgrundlage werden die Projekt- 
plane und elektronischen Terminkalender der Mitarbeiter 
der Finna herangezogen. Fur die Kapazitatsplanung wird 
ein Soll-Projektplan niit der tatsachlichen Auslastung der 
Humanressourcen abgeglichen. Als Grundlage hierfur die- 
nen die elektronischen Terminkalender der Humanressour- 
cen. Somit entsteht eine optimierte Kapazitatsplanung der 
Ressourcen. Der Prqjektmanager kann dadurch Zeit sparen, 
da das manuelle Erfragen von Ressourcenkapazitaten und 
die manuelle Einplanung entf alien. Diese Schritte werden 
hier automatisch iiber das Verf ahren der voriiegenden Erfin- 
dung durchgefuhrt. Durch ein Simulations verfahren konnen 
uberdies die Verf ugbarkei ten von Humanressourcen ermit- 
telt werden und hierbei konnen ebenso genaue Projektlauf- 
zeiten bestimmt werden. Die Humanressourcen erhalten 
nach der Freigabe des Projektplanes die entsprechend abge- 
glichenen Mitteilungen iiber die zu leistenden Vorgange und 
auch Zeitraume. Diese ubertragenen Mitteilungen werden 
als Grundlage fur die Ruckmeldung von Ist-Zeiten verwen- 
det. Hierbei kann der Mitarbeiter seine bereits geleisteten 
Projektzeiten mil einem gewdhnlichen Standard-e-mail- 
Programm erfassen, und diese dann per e-mail an den zen- 
tralen Server ubersenden. Durch den zentralen Server wird 
dann auf der Grundlage der jeweiligen Ruckmeldungen der 
Projektplan aktualisiert und dem Projektmanager somit i ai- 
mer der aktuelle Projektstatus ubermitteit. In gieicher Weise 
werden die Ruckmeldungen der Mitarbeiter in gewohn li- 
chen e-inail-Programmen erfaBt und dann per e-mail an den 
zentralen Server ubersendet. Sie dienen dann irn weiteren 
als die (irundlage fur die automatische Aktualisierung des 
Projektplanes. 

Dieses Verfahren hat den Vorteil, daB weder beim Pro- 
jektleiter, noch beim Mitarbeiter zusatzliche Applikationen 
installiert und gewartet werden miissen. 

Die hierbei geeignete Software wird unter dem Betriebs- 
systcm MS Windows NT 4,0 als cin sogcnanntcr NT-Dicnst 
implemenliert . Dieser Dienst arbeitet mil der MAPI-Schnit.t- 
s telle von Microsoft, um so geeigneterweise auf die einge- 
setzten e-mail-Systenie zugreilen zu konnen. 
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GleichermaBen ist es moglich, mit den en t spree hen den 
Datenbanken uber eine ODBC-Schniustelle von Microsoft 
eine Verbindung herzustellen. 

Als Workflowsystem fiir die Verwaltung der Tenninka- 
5 lender, sowie auch als e-mail-Server, sind z. B. MS Ex- 
change Server oder auch Lotus Notes zu verwenden. 

Zur Verwaltung der Terminkalender und gegebenenfalls 
auch als e-mail-Server kann man prinzipiell jedes System 
mit einer ODBC- Sennit tstelle verwenden. 
10 Um dies weiter zu verdeutlichen, wird nunmehr Bezug 
auf die beigefugten Figuren genommen. 

Fig. 1 zeigt ein Ablaufdiagramm fiir die Kapazitatspla- 
nung. Hierbei ergibt. sich hierbei der folgende DatenfluB: 
Zuerst sendet der Projektleiter einen MS-Projektplan per e- 
15 mail an einen offentlichen Ordner von MS Exchange. Hier- 
bei ist die Moglichkeit zum Versenden des Projektplanes als 
integrierte Funktion in MS Project implemenliert. Diese 
Funktion ist z. B. iiber das Menu oder durch cincn Button in 
der Symbolleiste erreichbar. Zudem halten die Humanres- 
20 sourcen ihre Tennindaten in ihren jeweiligen elektronischen 
Tenninkalendern fest In geeigneter Weise handelt es sich 
hierbei um MS Outlook, wobei ein MS Exchange Server als 
Workgroup-Server fungiert. Im weiteren werden durch das 
erfindungsgemaBe Verfahren die Humanressourcen auf der 
25 Grundlage der in den Soll-Projektplan vorgegebenen Ter- 
mindaten eingeplant. Hierbei werden die Sollzeiten (d. h. 
die geplanten Zeiten des Projektieiters) durch die tatsachlich 
verfugbaren Zeiteh der Humanressourcen ersetzt. Durch 
diese Vorgehensweise entsteht. zudem ein realistisches Ab- 
30 bild der tatsachlichen Kapazi tats auslastung der jeweiligen 
Humanressourcen. Im weiteren wird der so berechnete Pro- 
jektplan an den Projektleiter per email gesendet und parallel 
hierzu in einem offentlichen Ordner von MS Exchange ab- 
gelegt. Zum Zwecke einer Simulation kann dieser Vorgang 
35 der Kapazitatsplanung beliebig oft wiederholt werden. Bei 
dieser Simulation werden dann lediglich die jeweiligen Da- 
ten im Projektplan geandert. SchlieBlich werden bei der end- 
gultigen Planung an die beteiligten Humanressourcen die 
Zeitvorgabem zusammen mit den notwendigen Projektin- 
40 formationen versendet. Diese Zeitvorgaben dienen dann der 
Humanressource als weitere Grundlage fur das Erf u lien der 
zugewiesenen Aufgabe. Letztendlich werden dann im Rah- 
inen des erfindungsgemaRen Verfalirens die Zeitvorgaben in 
. die elektronischen Terminkalender der Mitarbeiter eingetra- 
45 gen. 

Als fiir die Kapazitatsplanung notwendige Eingabedaten 
werden von dem Projektleiter per e-mail die folgenden In- 
formationen an den zentralen Server ubersendet: Projektti- 
tel, Projektleiter, Kunde (Finna), Start- und Endtermin des 
50 Projektes, Planungseinheiten, Zuteilungseinheiten, Bearbei- 
tung des gesamten Projektes oder nur eines Teiles da von, 
Vorgang sname, Start-/Endtermin des Vorgang s ? zugeteilte 
Humanressourcen (Namen der Humanressourcen), tagge- 
naues Arbeitszeitprofil der Humanressourcen, sowie Ver- 
55 knupfungsinfomiationen zu nachfolgenden Vorgangen. Als 
Informationen iiber die Humanressourcen werden der Name 
der Humanressource, die Gruppenzugehorigkeit, die e-mail- 
Adresse, sowie Kalender iiber die Arbeitszeit ubermitteit. 
Txix weiteren Verarbeitung der ubermittelteri Eingabeda- 
60 ten enmimmt. der zentrale Server die folgenden Informatio- 
nen aus den von den Mitarbeitern standi g aktualisiert en 
elektronischen Tenninkalendern: Tatigkeit/Betxeff des Ter- 
mins, Startr/Enddaten mit. Uhrzeil, Mehrtagigkeit von Ter- 
minen, sowie den Tenninort. 
65 Die weitere Verarbeitung samtlichcr Eingabedaten crfolgt 
nunmehr durch den zentralen Server (NT-Dienst). Hierbei 
wird zuerst der Projektplan mit. den rele vanten Dai en einge- 
lesen. Ln weiteren werden die beteiligten Humanressourcen 



DE 199 11 699 A 1 



ermittelt. Als weiteres folgt das Einlesen der Termindaten 
der Humanressourcen aus den jeweiligen elektronischen 
Terminkaiender. 

Wesentlich ist hierbei, daB der durch den Projektstart- und 
Projektendtermin vorgegebene Zeitraum betrachtet wird. 

Die weitere sequenzielle Verarbeitung der Projektvor- 
gange weisi pro Vorgang die folgenden Arbeitsschritte auf: 
Zuerst werden die an diesem Vorgang beteiligten Humanres- 
sourcen ermittelt. Aufgrund der Lage des Starttermins und 
der Dauer des Vorganges wird mitHilfe der Terinindaten der 
Humanressourcen fiir jede einzelne Humanressource uber- 
pruft. ob diese an den vorgegebenen Tagen mit. der einge- 
planten Arbeitszeit. zur Verfugung steht oder bereits durch 
andere Aktivitaten belegt ist. Ergibt. sich, daB die Humanres- 
source verfugbar ist, so wird bei der Kapazitatsplanung der 
Humanressource ein Termin in den elektronischen Termin- 
kaiender der Humanressource fiir diesen Tag mit der einge- 
plantcn Anzahl an Stundcn eingetragen. Soli jcdoch nur cine 
Simulation der Kapazitatsplanung erfolgen, wird der zuletzt 
genannte Schritt nicht durchgefuhrt. Ist die Humanressource 
jedoch ganz oder teilweise belegt, so wird nur noch die ver- 
fugbare Zeit von dem zentralen Server mit einem Termin be- 
legt. Die restliche Zeit, welche die Humanressource fur die- 
sen Vorgang noch zu arbeiten hat, wird dann am Ende des 
Vorgangs stundengenau in den Projektplan eingeplant. 
SchlieBlich wird der geanderte Projektplan an den Projekt- 
leiter per e-mail ubermittelt. Aus diesem ist dann ersichtlich, 
wann welche Humanressource fur die eingeplanten Vor- 
gange zur Verfugung steht. AuBerdem kann derProjektleiter 
uber diese Ausgangsdaten gegebenenfalls erfolgte Verschie- 
bungen innerhalb von Vorgangen, bzw. innerhalb des Pro- 
jektes ersehen. 

Zur Durchfiihmng seiner Aufgaben erhalt jede beteiligte 
Humanressource fur jeden Tag an dem diese in das Projekt 
eingeplant ist, einen oder mehrere Termine in den elektroni- 
schen Terminkaiender eingetragen. Diese Termine enthalten 
z. B. die folgenden Angaben: Tatigkeit (Projekttitel, Vor- 
gangsname), Ort der Tatigkeit, sowie Start- und Enddatum 
mit den entsprechenden Uhrzeiten. 

Jede beteiligte Humanressource erhalt zusatzlich zu den 
eingetragenen Terminen, per e-mail, eine "Projektkarte" fur 
jeden Vorgang. Darin werden etwa der Name des Kunden 
(Firma), Projekttitel, Projektleiter, Vorgangsname, Einhei- 
ten - diese beziehen sich auf die eingeplante Zeit pro Ar- 
beitstag, z. B. 0,5 bedeutet 50% Einplanung pro Tag fur die- 
ses Projekt Beschreibung des Vorganges, Plandaten mit 
fruhestem und eingeplantem Anfang, spatestes und einge- 
plantes Ende, zu leistende Arbeit in Stunden bzw. Tagen, 
Ubersicht liber die bereits von der Humanressource erfafiten 
Ist-Daten und die durch den Projektleiter gepflegten aktuel- 
len Ist-Daten eingetragen. 

Jedoch erhalt, wie bereits erwahnU die Humanressource 
diese Informationen nicht, wenn der Projektleiter nur eine 
Simulation der Kapazitatsplanung durchfuhrt. 

In den Fig. 2 bis 7 wird nunmehr der Ablauf der soeben 
geschilderten Kapazitatsplanung weiter detailliert darge- 
stellt. 

Fig. 2 zeigt. den mit dem Programrri MS Project 98 erstell- 
ten Projektplan. Hierbei plant der Projektleiter mit seinem 
Projektmanagementtool die benotigten Humanressourcen 
fiir ein Projekt ein. Dabei ist es mit dem erfindungsgemaRen 
Verfahren nicht mehr notwendig, die Termine und taglichen 
Arbeitszeiten (Verfugbarkeit) mit jedem einzelnen Mitarbei- 
ter abzusprechen. Schon wahrend der Planung von einzel- 
nen Projcktphascn kann der Projektleiter seine bisherigc 
Einplanung der Humanressourcen auf die Verfugbarkeit 
durch das erfindungsgemaRe Verfahren uberprufen lassen, 
wodurch sich somit eine realistische Simulation der Kapazi- 



tatsplanung ergibt. 

Die Fig. 3 zeigt die erste Maske fiir die Simulation der 
Kapazitatsplanung. Die Simulation kann der Projektleiter in 
seinem Projektmanagementtool uber einen Menupunkl, 
5 bzw. einem Button in der Symbolleiste aktivieren. Als An- 
gaben fur die Beschreibung des Projektes bzw. zur Ablauf- 
steuerungssimulation sindfolgendeMoglichkeiten gegeben: 

- Auswahl der zu simulierenden Vorgange (entweder 
10 gesamtes Projekt, oder nur die vorher markierten Vor- 
gange), 

- Datum zum Beginn der Kapazitatsplanung (ab die- 
sem Zeitpunkt wird durch das erfindungsgemaGe Ver- 
fahren die Verfugbarkeit der Mitarbeiter berechnet), 

15 - allgemeine Angaben zum Projekt, wie Titel, Leiter 
und durchfuhrende Firma bzw. Kunde. 



Die Fig. 4 zeigt die zweite Maskc fiir die Simulation der 
Kapazitatsplanung. Durch die Angabe der Planungseinhei- 
20 ten und Zuweisungseinheiten ergeben sich weitere Moglich- 
keiten der Steuerung. Durch die Planungseinheiten gibt der 
Projektleiter an, in welchen Zeiteinheiten (in Minuten bezo- 
gen auf den Arbeitstag) die Einplanung der Ressourcen er- 
folgen soli. Diese Zeiteinheit wird dann als Mindestmenge 
25 an verlugbarer Arbeitszeit der Humanressource vorausge- 
setzt, damit im Rahmen des erfindungsgemaBen Verfahrens 
an diesem Tag eine Einplanung vorgenommen wird. Die Zu- 
weisungseinheit definiert die kleinste Einheit in Minuten, 
welche zur Einplanung verwendet wird. Diese Zeiteinheit 
30 wird bei der Einplanung nicht unterschritten. 

Nach der Erfassung der notwendigen Parameter fur die 
Kapazitatsplanung wird dann der Projektplan uber das zu- 
grundeliegende e-mail-System versendet. Nach der entspre- 
chenden Ixnplementierung wird der Projektplan auf einem 
35 Fileserver, in einem Workflow- System oder in einer Daten- 
bank abgelegt. 

Bei der eigentlichen Simulation der Kapazitatsplanung 
wird nunmehr durch das ernndungsgemaBe Verfahren der 
Projektplan in den zentralen Server eingelesen. Zudem wird 
40 fur die Einplanung der Humanressourcen auf deren elektro- 
nische Temiinkalender zugegriffen. Die Termine der Hu- 
manressourcen werden dabei mit der eingeplanten Belegung 
aus dem Projektplan tagesweise verglichen. Sollten sich 
hierbei Uberschneidungen in der Form ergeben, da6 der 
45 Projektleiter eine Humanressource fur einen Tennin einge- 
plant hat, an dem der Mitarbeiter schon belegt ist, so wird 
durch das erfindungsgemaBe Verfahren der Projektplan ent- 
sprechend angepaBt. Dabei wird fiir die Humanressource im 
Projektplan die eingeplante Zeit entsprechend urn die schon 
50 verplante Zeit. reduziert. Dieidaraus resultierende ZeitdifYe- 
renz wird durch das erfindungsgemaBe Verfahren am Ende 
eines Projektvorganges eingeplant und somit der Vorgang 
- verlangert. Es werden keine Kiirzungen der eingeplanten 
Arbeitszeiten vorgenommen, sondern lediglich auf Grund- 
55 lage der elektronischen Terminkaiender realistische Arbeits- 
zeiten in den Projektplanen eingetragen. 

Als nachster Schritt wird der Projektleiter per e-mail uber 
den zentralen Server von dem simulierten Projektplan unter- 
richtet. Die Fig. 5 zeigt ein Beispiel fur einen solchen simu- 
60 lierten Projektplan. Dieser stellt eine realistische Einpla- 
nung der Humanressourcen unter Berucksichtigung der 
schon vorhandenen, projektfremden Termine dar. 

Soil durch das erfindungsgemaBe Verfahren nicht nur eine 
Simulation der Kapazitatsplanung, sondern einetatsachliche 
65 Kapazitatsplanung erfolgen, sind die gleiehen Schrittc wic 
oben dargestellt durchzufuhren. Jedoch erfolgt dann, im Un- 
terschied zur Simulation, eine feste Belegung der Human- 
ressourcen. Dazu werden dann uber das erfindungsgemaBe 
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Verfahren die fur jede Human ressourcc emiiuelten Tennine 
(Tag-genau) in den elektronischen Tcmiinkalendcr dcr llu- 
manressource eingetragen. Somil hat dann die lluinanres- 
source auf der Grundlage seines elektronischen Term ink a- 
lenders eine genaue Ubersicht, an welchen Tugen cr mil wie 
vielen Stunden und fur welches Projekt eingeplant isi. Die 
Fig. 6 zeigt ein Beispiel fur eine derartige Termineinplanung 
ini Terminkalender einer Hu manressource. 

Zudem werden, wie bereits weiter oben dargestcilt. uber 
den zentralen Server an jede beteiligtc ITumanressourec 
"Projektkarten" versendet. Diese enthallcn alio rclcvantcn 
Informationen iiber einen Projektvorgang. Die Kij»- 7 /-eigt 
ein Beispiel fur eine derartige Pro jekrk arte. Neben tlen l*ro- 
jektangaben, wie Titel, Projektleiter und Kunde, werden hier 
vorgangsspezifische Informal ionen fur die Hu manressource 
zur Verfugung gestellt. Dabei handelt es sich etwa uni den 
Namen des Vorgangs, eine Beschreibung des Vorgangs (Hr- 
laulcrung dcr durch zufuhrenden Tatigkcit.cn), der Iriihesi- 
mogliche Anfang fur die Tatigkeit, Soli- Tennine ftir lieginn 
und Ende des Vorganges, spatestes Ende des Vorganges. 
vorgegebene Arbeitszeit in einem Vorgang, sowic die erlaB- 
ten Ist-Daten (Ruckineidedaten), die durch die Tlunianres- 
source eigenstandig zu aktualisieren ist. 

Die Fig. 8 zeigt das Ablaufdiagramm fiir die Hrlassung 
der Ist-Daten (Ruckineidedaten), fur die Aktualisierung von 
Projektplanen auf der Grundlage dieser Riickmeldungen. 
Die Humanressourcen nehmen dabei ihre Riickmeldungen 
(Ist-Zeiten) mittels eines MS Outlookformulars auf. Diese 
Daten werden dann automatisch per e-mail an einen ofl'ent- 
lichen Ordner von MS Exchange gesendet. Durch das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren wird nunmehr der Projeklplan mit- 
tels der Ist-Zeiten der Humanressourcen aktualisiert. Bci dcr 
Aktualisierung wird die aktuelle Arbeitszeit. entsprecheiul 
der Ruckmeldung erhoht und die verbleibende Arbeit s/.eii 
neu berechnet bzw. angepaRt. Es konnen hierbei auch Noti- 
zen der Humanressource im Projektplan hinterlegt werden. 
Der nunmehr aktualisierte Projektplan wird in einen olYcnl- 
iichen Ordner von MS Exchange abgelegt. Somil kann dcr 
Projektleiter jederzeit den aktuellen Projektfortschritt abru- 
fen. ErfindungsgemaB werden die folgenden Ruckineideda- 
ten -erf afit: 

- Projekttitel 

Dieser kann intern durch eine eindeutige Projektidcnti- 
fikationsnummer ersetzt. werden und dient u. a. zur Zu- 
ordnung der Ruckineidedaten zu dem entsprechenden 
Projektplan. 

- Vorgangs name 

Dieser kann wiederum intern durch eine eindeutige 
Vorgang snu miner ersetzt werden; hiermit wird der be- 
troffene Vorgang in einem Projekt eindeutig ideniifi- 
ziert. 

- Vorgang s-/Ressourcennurnmer 

Dient der Zuordnung der Ressource innerhalb eines 
Vorganges. 

- Beginn und Ende der Tatigkeit (Datum und Uhrzeit) 
Aus diesen Daten wird die Dauer der Tatigkeit errech- 
net. 

- Verbleibende Zeit 

Diese gibt an, wie vie 1 Arbeitszeit die Humanressource 
voraussichtlich noch benbtigen wird. 

- Notizen 

Diese sollen Bemerkungen uber den Projektfort- 
schriuV-ablauf enthalten. 

Als weitere Angaben fiir die Verarbeitung der Ruckinei- 
dedaten werden aus dem Projektplan dieProjekt-Ideniifizie- 
rungsnuinmer, welche die eindeutige Zuordnung der Ruck- 
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meldedaten zu einem Projekt ermbglicht, und fur Projekt- 
vorgange, die eindeutige Vorgangsnummer, welche die Zu- 
ordnung der Ruckineidedaten zu einem Vorgang innerhalb 
ties Projektes emioglicht, sowie Vorgang-/Ressourcennuni- 
> mcr. welche die Zuordnung der Ressource innerhalb eines 
Vorganges ermoglicht, entnommen. 

Die sich anschlietfende Verarbeitung der Riickmeldedaten 
wird durch die zentrale Datenverarbeitungsanlage in hierfiir 
vorgegebenen Zeitabstanden (z. B. alle vier Stunden) vorge- 

io nonmicn. Die Verarbeitung kann jedoch auch durch den Pro- 
jektleiter mittels e-mail ausgelost werden. Zu Beginn der 
Verarbeitung werden die Riickmeldedaten nach Projekten 
und Vorgangen sortierL Weiterhin wird der betroffene Pro- 
jektplan geoffnet, wobei eine Identifizierung mittels der ein- 

15 deutigen Projekt-Identifizierungsnummer moglich ist. Im 
weiteren werden die Ruckineidedaten, sortiert nach Vorgan- 
gen. abgearbeitei. Dabei wird zuerst der Vorgang mittels der 
cindcutigen Vorgangsnummer crmittclt. Auf dcr Grundlage 
der Vorgangs VRessourcennummer werden dann die Res- 

2o M>urceniiaten innerhalb eines Vorganges errnittelt. Bei der 
erslen Riieknieldung wird der zuruckgemeldete Anfangster- 
min fur die Humanressource gesetzt. Dann wird die gemel- 
deie Arbeit (in Stunden) fiir den entsprechenden Tag auf 
Stunden genau in den Projeklplan eingetragen. Die von der 

2S Humanressource angegebene verbleibende Arbeitszeit und 
die Noii/.en werden in die entsprechenden Felder des Pro- 
jekt planes eingetragen. Letztendlich erfolgt ein Speichern 
und Schlictien des Projektplanes. Bei der durch e-mail initi- 
ierien Verarbeitung der Riickmeldedaten wird der aktuali- 

:*o sicrte Projektplan zudem per e-mail an den Projekdeiter 
ubermiticll. 

Als lirgebnis der Verarbeitung erhalt der Projektleiter 
dami einen akiualisierten Projektplan, welcher aus dem ein- 
gesei/.en Work flow-/Dat.en ban ksy stem jederzeit abgerufen 

3.x werden kann. Aus dem Projektplan sind die pro Vorgang 
und Humanressource bis dahin geleisteten Arbeitszeiten 
stundengenau einzusehen. Hierdurch erhalt der Projektleiter 
einen IJbcrblick uber den aktuellen Fortschritt des jeweili- 
gen Projektes. Zudem werden die pro Vorgang und Human- 

40 ressource erfaBten Notizen zur Verfugung gestellt. Dies er- 
mbglicht es der Humanressource dem Projekdeiter Infonna- 
tionen iiber den Vorgang zu ubermitteln. 

Die Fig. 9 zeigt im Rahmen einer Darstellung des Detail- 
ablaufes der Ruckmeldung die Erfassung der Ist-Zeiten. 

45 Hi erbei kann der Mitarbei ter iiber ei n MS Outlook-Formular 
seine aktuellen Ist-Zeiten eingeben. Die zu erfassenden Da- 
ten umfassen hierbei: 

- Beginn und Ende der Tatigkeit (Datum und Uhrzeit), 
50 - gegebenenfalls verbleibende noch notwendige Ar- 
beitszeit (wird Null eingegeben, so gilt der Vorgang als 
abgeschlossen), 

- Arbeitsort, 

- Kostens telle fiir Zuordnung der Person alkosten, 
55 - Notizen. 

Diese so erfaBten Daten werden dann per e-mail in einen 
offentlichen MS Exchange-Ordner gesendet und werden 
dann don von der erfindungsgemaBen zentralen Daten verar- 

60 beitungsanlage ausgewertet. 

Wie bereits erwahnt, wird iiber die zentrale Datenverar- 
beitungsanlage in regelmaBigen Abstanden (z. B. alle vier 
Stunden) uberpruft, ob Riickmeldedaten eingegangen sind. 
1st dies gegeben, werden diese Riickmeldedaten fortan als 

65 Grundlage fiir cine Aktualisierung dcr entsprechenden Pro- 
jektplane verwendet. Die Fig. 10 zeigt ein Beispiel fur einen 
akiualisierten Projektplan. Hierbei werden die Ist-Zeiten 
(Anfang, Arbeit, verbleibende Arbeit, Ende) in den Projekt- 
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plan eingetragen, womit eine automaiische Fortschreibung 
des Projekt.cs auf der Grundlage der ruckgemeldeten Ist-Da- 
ten moglich ist. 

Dieser aktualisierle Projektplan kann vom Projekt.leiter 
jederzeit abgerufen werden. Jedoch kann der Projektleiter 
die Aktualisierung jederzeit. per e-mail initiieren, falls au- 
Berhalb der vorgegebenen AktuaLisierungsintervalle Infor- 
mationen iiber den aktuellen Projektstand notig sind. 

Patentanspriiche 



10 



1. Verfahren zur tJberwachung, Steuerung und/oder 
Optimierung von ProzeB- und/oder Arbeitsprojektpla- 
nen umfassend die folgenden Schritte: 

- Ermittlung des Ist-Zustandes auf Basis bereits 
erfaBter ProzeB- und/oder Arbeitsprojektplane 
von Arbeitseinheiten, 

- Erf as sung wenigstens cincs Soll-ProzcB- und/ 
oder S oil- Arbeitsprojekt planes wenigstens einer 
Arbeitseinheit durchXngabe von Leistungsmerk- 
malen, 

- Erstellung modifizierter ProzeB- und/oder Ar- 
beitsplane auf Basis des Ist-Zustandes und/oder 
des Soll-Zustandes und der erfaBten Zeit und/oder 
Leistungsmerkmale fur wenigstens eine Arbeits- 
einheit. 

2. Verfahren zur Uberwachung, Steuerung und/oder 
Optimierung von ProzeB- und/oder Arbeitsprojektpla- 
nen nach Anspruch 1, wobei eine zentxale mikropro- 
zessorgesteuerte Datenverarbeitungsanlage iiber 
Schnittstellen mil internen und/oder extemen mikro- 
prozessorgesteuerten Datenerfassungsgeraten zur Er- 
fassung der ProzeB- und/oder Arbeitsprojektplane der 
jeweiligen Arbeitseinheiten verbunden ist, zwecks Er- 
fassung von Ist-Zustanden und/oder Soll-Zustanden 
von ProzeB- und/oder Arbeitsprojektplanen samtlicher 
oder ausgewahlter Arbeitseinheiten, die in Abhangig- 
keit vorgegebener Leistungsmerkmale entsprechend 
kodiert sind, und Modifizierung der ProzeB- und/oder 
Arbeitsprojektplane ausgewahlter Arbeitseinheiten, 
basierend auf Priorital, Zeit und/oder Leistungsmerk- 
malen des oder der Soil-, ProzeB- und/oder Soll-Ar- 
beitsprojektplane, wobei die Soll-ProzeB- und/oder 
Soll-Axbeitsprojektplane mit den Ist-Zustanden der 
ProzeB- und/oder Arbeitsprojektplanen der ausgewahl- 
ten Arbeitseinheiten abgeglichen werden, und auf Ba- 
sis der nach den Ist-Zustanden noch verfugbaren freien 
Zeiteinheiten fur die ausgewahlten Arbeitseinheiten in 
Abhangigkeit vorgegebener Zeit und/oder Leistungs- 
merkmale, entsprechend modifizierte Zeit- und/oder 
Leistungsoptimierte ProzeB- und/oder Arbeitsprojekt- 
plane erstellt werden, worin die freien Zeiteinheiten 
der Ist-Zustande durch die benotigten Zeiteinheiten der 
Soll-ProzeB- und/oder Soll-Arbeitsprojektplane belegt 
werden, oder die Zeiteinheitenbelegung der Ist-Zu- 
stande und Soll-Zustande zur Erstellung neuer ProzeB- 
und/oder Arbeitsprojektplane in Abhangigkeit vorge- 
gebener Zeit und/oder Leistungsmerkmale optimiert 
bzw. modifiziert werden, wobei die so errnittelten 
neuen ProzeB- und/oder Arbeitsprojektplane den je- 
weiligen Arbeitseinheiten zugewiesen werden, oder die 
Zeiteinheitenbelegung der Ist-Zustande so modifiziert 
werden, daB die Zeiteinheitenbelegung der Soll-Zu- 
stande unverandert bleibt. 

3. Verfahren zur Uberwachung, Steuerung und/oder 
Optimierung von ProzeB- und/oder Arbeitsprojektpla- 
nen nach Anspruch 1 oder 2, wobei die ProzeB- und/ 
oder Arbeitsprojektplane Plane fur die Einsatzzeit/Be- 
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triebszeit der Arbeitseinheiten umfassen. 

4. Verfahren zur Uberwachung, Steuerung und/oder 
Optimierung von ProzeB- und/oder Arbeitsprojektpla- 
nen nach einem der vorhergehenden Anspruche, wobei 
die Arbeitseinheiten Maschinen und/oder Humanres- 
sourcen umfassen. 

5. Verfahren zur Uberwachung, Steuerung und/oder 
Optimierung von ProzeB- und/oder Arbeitsprojektpla- 
nen nach einem der vorhergehenden Anspruche, wobei 
die Leistungsmerkmale technische Eigenschaften von 
Maschinen, insbesondere Produktivitat und/oder Lei- 
stungseigenheiten, insbesondere Erfahrung wie fach- 
spezifische Einsetzbarkeit von Humanressourcen um- 
fassen. 

6. Verfahren zur Uberwachung, Steuerung und/oder 
Optimierung von ProzeB- und/oder Arbeitsprojektpla- 
nen nach einem der vorhergehenden Anspruche, wobei 
die zentrale, mikroprozcssorgcstcucrtc Datenverarbei- 
tungsanlage ein Server, besonders bevorzugt ein Mi- 
crosoft WINDOWS NT-Server, insbesondere Micro- 
soft Exchange Server, und/oder auch LINUX-Server 
umfaBt. 

7. Verfahren zur Uberwachung, Steuerung und/oder 
Optimierung von ProzeB- und/oder Arbeitsprojektpla- 
nen nach einem der vorhergehenden Anspruche, wobei 
die Schnittstelle eine Microsoft ODBC-Schnittstelle, 
eine Microsoft MAPI-Schnittstelle oder dergleichen 
ist. 

8. Verfahren zur Uberwachung, Steuerung und/oder 
Optimierung von ProzeB- und/oder Arbeitsprojektpla- 
nen nach einem der vorhergehenden Anspruche, wobei 
die internen und/oder externen Datenerfassungsgerate 
Endterminals, besonders bevorzugt Laptops, Palmtops, 
PC-Computer, oder dergleichen sind. 

9. Software zur Uberwachung, Steuerung und/oder 
Optimierung von ProzeB- und/oder Arbeitsprojektpla- 
nen nach einem der vorherigen Verfahrensanspriiche. 

10. Verwendung der Software nach Anspruch 9 zur 
Uberwachung, Steuerung und/oder Optimierung von 
ProzeB- und/oder Arbeitsprojektplanen. 

Hierzu 10 Seite(n) Zeichnungen 
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Projektjnfbrmationen |Einh9iten ] Offlira-Status ] 

Sie kormen besammerij ob nur die ausgewahlten Vorgange (marketer!) Oder das 
gesamte Projekt berechngt wird. Das Startdatum legt den Beginn der Etnplanung fest 



(• Gesamtes Projekt 



C Ausgewahlte Vorgange 



Startdatum: 



02.02.1999 



Die fbigenden Infbrmationen dienen der Ressource zur Identifizierung des Projektes 
in Termineintr&gen und bei der Istzeiterfassung, Erfassen Ste bittE alls Angaben 
vollstandig . Diese Infer mationen beziehen sich auf die entsprechertden Fetier in den 
ProjeictE igenschaften. 



ProjekttltEl: 
Projektteiter: 
Kunde /Firrna: 



Installation Kopemkus 
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Projektinfbrmatlcnen Einhsiten ] offline -Status ] 

MitHiffe der Enheiten wird die GenauigksitderKapazitateplanung festgetegt Hierbsi 
erfoigen die Angaben in Mnuten. SornJt ist eine Einplanung auf oine Stuncte mit 60 
Minuter arzugeben. 

Die Angabeder Planungseinheiten defnriiertden ktehsten Zettraum n Minuten, der 
am Tag an freer Arbeltsze rt der RessoLrcs sur Verfijgung sfeehen muB. 2.B wir da bei 
Eintrag von 240 Minuten (4 Stmden) eine Einplanung fur etnen bestimmten Tag nu 
erfoigen, wenn die Ressource an dtesem Tag noch 4 Stunden frete Arbeitszeltzur 
Verfuging hatte. 



Planungsehheften : 



240 



Minuten 



Die Zuweisungseinheit bestimmt die kleinste Zetteriheit in MinutEn, we the zur 
E'npianung einer Ressource verwendet wrd. Wenn z.B. 60 MinutEn (l Stunde) 
angegeben wird, so warden der Ressource immer nur voile Stunden 2ugswtesen. 6ei 
Vorgabe von 4,33 Stunden wurden so mit 5 Stunden a Is Arbettszeit engeplant. ~ 
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